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OD WYDAWNICTWA 


Książka imż. Tadeusza Symoradzkiego i inż. 
Zygmunta Lepieszkiewicza pt. „Album rysunków. 
warsztatowych elementów sieci elektrycznej” za- 
wiera zbiór rysunków prostych elementów osprzę- 


tu sieciowego i kablowego oraz wyłączników ręcz-' 


nych. 

Potrzeba opracowania albumu podyktowana zo- 
stała troską o podniesienie poziomu technicznego 
warsztatów szkolnych, dążeniem do zorganizowa- 
nia w nich zajęć praktycznych w oparciu o prawi- 
dłową dokumentację produkcji szkolnej. 

Wartość produkcji szkolnej wzrośnie, jeżeli po- 
łożony będzie nacisk na normalizację wykonywa- 
nych przedmiotów i odpowiednie ich opracowanie 
komstrukcyjno-rysunkowe. 

Należy również mieć na uwadze, że produkcja 
w warsztatach szkolnych powinna być środkiem 
do teoretycznego i praktycznego zapoznamia ucz- 
niów z procesem produkcyjnym. Dlatego też wła- 
ściwy dobór przedmiotów taki, aby odpowiadały 
one kierunkowi szkolenia i warunkom przygoto- 
wania ucznia do zawodu, nabiera szczególnego 
znaczenia. 

Książka ta, przeznaczona do użytku warsztatów 
szkolnych zasadniczych szkół elektrycznych i ener- 
getycznych, z uwagi na dobór przedmiotów pro- 
dukcji oraz formę ujęcia rysunków warsztato- 
wych, odpowiadającą normom rysunku maszyno- 
wego i elektrycznego, powinna stać się dużą po- 
mocą w opracowaniu dokumentacji warsztatowej. 

Album składa się zasadniczo z dwóch części. 
Część opisowa zawiera opis przedmiotów produkcji, 
wskazamie ich celu użytkowego, dane wytrzyma- 
łości mechanicznej i elektrycznej oraz dane doty- 
czące materiałów produkcyjnych i obróbki. Część 


druga obejmuje rysunki złożeniowe i wykonawcze 
przedmiotów opisanych w części pierwszej. 

Przedmioty uwzględnione w albumie wykonano 
rysunkowo w rzucie aksonometrycznym. Rysunki 
te dołączono do odpowiednich miejsc tekstu. Ułat- 
wią ome uczniom znozumienie rysunków rzuto- 
wych, zawartych w drugiej części książki. 

Rysunki warsztatowe zostały wykonane zgodnie 
z aktualnymi normami rysunku maszymowego wg 
PKN/M-01051 do 01098 i PN/M-04252 oraz z u- 
względnieniem morm elektrycznych PN/E-92305 
do 92314, PN-53/E-92814 i 92817. Rysunki przed- 
miotów osprzętu sieciowego i kablowego zaopa- 
trzomo w odpowiednie tabele znormalizowanych 
wymiarów. . | 

Numeracja rysunków warsztatowych jest typu 
liczbowego. Numer rysunku określony jest trze- 
ma cyframi, połączonymi ze sobą kreską. Liczba 
pierwsza (rzymska — od I do III) oznacza posz- 
czególne grupy przedmiotów, liczba druga — ko- 
lejny przedmiot w danej grupie, liczba trzecia — 
część składową przedmiotu. 

Przy korzystaniu z albumu należy zwrócić uwa- 
gę, że część rysunków warsztatowych (oznaczo- 
mych numerami: III-01-00, III-01-01, III-01-03, 
III-01-04, III-02-00, III-02-01, III-03-00), ze wzglę- 
dów techniczno-wydawniczych i oszczędności pa- 
pieru, została wykonana w pewnym zmniejszeniu 
w stosunku do właściwych podziałek uwidocznio- 
nych w tabelkach rysunkowych. Nie zmniejsza to 
jednak ich wartości dydaktycznej. 

Ze względu na dobór przedmiotów produkcji 
szkolnej it ich właściwe opracowanie rysunkowe 
książka powinna być pomocna w pracy nauczycieli 


zawodu i kierowników warsztatów szkolnych. 
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Przy wyborze elementów wchodzących w skład 
albumu kierowano się następującymi zasadami: 

1. Wszystkie elementy znajdujące się w albu- 
mie powinny być objęte podstawowym przedmio- 
tem zawodowym danej szkoły. 

2. Elementy te powinny mieć szerokie zastoso- 
wanie w przemyśle, tak aby je można było ma- 
sowo produkować. 

3. Powinny być możliwie proste, aby ich kon- 
strukcja nie nastręczała trudności uczniom szkoły 
zasadniczej. 

4. Powinny być proste również dlatego, aby 
mogły być wykonywane w warsztacie o przecięt- 
nym wyposażeniu, przy niewielkiej liczbie ope- 
racji. 

5. Produkcja ich nie powinna wymagać zbytniej 
dokładności obróbki i pasowania. 

6. Do wykonania większości z nich powinny 
się nadawać materiały odpadkowe. 


Opracowany na podstawie wyżej wymienionych 


zasad zespół elementów albumu został zaaprobo- 
wany przez Centralny Zarząd Warsztatów Szkol- 
nych i uznany jako nadający się do celów pro- 
dukcyjnych. 

Album obejmuje następujące elementy: 

I. Osprzęt sieciowy do linii napowietrznych. 

II. Osprzęt kablowy. 

III. Wyłączniki „ręczne. 

Łącznie album obejmuje 14 elementów podsta- 
wowych związanych z przedmiotami: „sieci elek- 
tryczne* oraz „urządzenia elektryczne . 

Przed przystąpieniem do produkcji należy kie- 
rować się następującymi zasadami: 

1. Biuro warsztatowe planuje produkcję, czyli 
dokonuje wyboru elementów, które mają być pro- 
dukowane, opracowuje odnośne rysunki, normy 
czasu oraz normy materiałowe zgodnie z zasada- 
mi planowania produkcji i normowania technicz- 
nego | 

2. W oparciu o wyposażenie danego warsztatu 
 piuro warsztatowe opracowuje karty operacyjne, 
obejmujące wszystkie operacje, niezbędne narzę- 
dzia, przyrządy, obrabiarki oraz czasy Da E 
nych operacji. 

3. Wreszcie dział kontroli jako wydzielona ko- 
mórka biura warsztatowego opracowuje plan kon- 
troli, a następnie, już podczas właściwej produk- 


cji, stale przeprowadza kontrolę międzyoperacyj- 
ną i końcową. 

Wszystkie powyższe czynności powinny być re- 
alizowane z myślą o uchwałach II Zjazdu PZPR, 
które zalecają jako zasadnicze wytyczne: obniże- 
nie kosztów własnych produkcji przez dobrzę ro- 
zumianą i szeroko stosowaną oszczędność. 

Na zakończenie podamy kilka przykładów wska- 
zujących, jak można realizować zasadę oszczędno- 
ści w warsztacie produkcyjnym szkoły zasadniczej. 

a. Przy projektowaniu zaplanowanego do pro- 
dukcji przedmiotu należy stosować jak najszerzej 
elementy znormalizowane. Byłoby stratą czasu 
i wyraźnym lekceważeniem zasady oszczędzania 
projektowanie elementu, jego części lub zespołu, 
skoro są one już opracowane w odpowiedniej nor- 
mie. Nauczyciel zawodu powinien dokładnie wy- 
jaśnić uczniom znaczenie Polskiego Komitetu Nor- 
malizacyjnego, a biuro warsztatowe powinno być 
dostatecznie wyposażone w niezbędne normy. Kie- 
rując się tymi przesłankami wszystkie rysunki 
objęte niniejszym albumem wykonano w oparciu 
o Polskie Normy, a numery odpowiednich norm 
zostały podane. 

b. Przykładem oszczędności czasu zużytego na 
określoną operację jest stosowanie dobrze pomyś- 
lanego przyrządu. Na przykład wykonując płytkę 
prostokątną o nieznacznej grubości możemy ją 
wyciąć z odpowiedniej blachy ręcznie piłką do 
metalu, a następnie brzegi wyrównać pilnikiem. 

Jednakże przy wykonywaniu większej liczby ta- 
kich płytek należy je wycinać wykrojnikiem, a to 
zaoszczędzi nam wiele czasu, znacznie zmniejszy 
wysiłek pracy ręcznej i wreszcie zwiększy dokład- 
ność wykonania. 

Wynika z tego, że wszędzie tam, gdzie mamy 
wykonać większą liczbę jednakowych elementów 
lub operacji, należy stosować odpowiedni przyrząd, 
przez co osiągamy znaczną oszczędność czasu, uni- 
kamy żmudnej pracy ręcznej lub znacznie ją 
zmniejszamy, podnosimy jakość produkcji. Jed- 
nocześnie opracowywanie tanich, opłacalnych i do- 
brze pracujących przyrządów wyrabia w uczniach 
zamiłowanie do cennych pomysłów racjonaliza- 
torskich. Przyzwyczajanie młodzieży do zdrowego 
racjonalizatorstwa staje się pożytecznym nawy- 
kiem. 


Wymiary materiału wyjściowego powinny być 
| możliwie bliskie wymiarów ostatecznych, w prze- 
ciwnym razie tracimy nie tylko materiał, ale i wie- 
le czasu i trudu na żądane zmniejszenie wymia- 
rów przy pomocy skrawania lub ręcznego piło- 


wania. Zużywamy również niepotrzebnie narzę- 


dzia, jak nóż, pilnik itp. 

c. Oszczędność materiału powinna być rozumia- 
na jak najszerzej, tzn. powinna rozciągać się za- 
równo na ilość, jak i na jakość materiałów uży- 
wanych do produkcji. 

Niejednokrotnie zamiast materiałów drogich 
można stosować materiały zastępcze, o wiele tań- 
sze, a mające dostateczne własności fizyczne (np. 
elektryczne lub mechaniczne), a tym samym zu- 
pełnie odpowiednie do celów produkcyjnych. 
W takich wypadkach naszym obowiązkiem jest jak 
najstaranniejsze przemyślenie wszelkich możliwo- 
ści stosowania materiałów zastępczych. Należy 
w tym miejscu podkreślić znaczenie mas plastycz- 
- nych (sztuczne żywice). Pobudzanie młodzieży do 
szerokiego stosowania materiałów zastępczych jest 
również przykładem dobrze pojętej działalności, 
zmierzającej do rozwijania racjonalizatorstwa. 

Nie można również zapominać o materiałach 
odpadkowych. W każdym warsztacie znajdzie się 
sporo kawałków blachy, prętów okrągłych, kwa- 
dratowych, kątowników itp. resztek materiało- 
wych, pozornie niepotrzebnych, często zapomnia- 
nych i leżących po kątach. Te resztki należy po- 
segregować, zgromadzić w magazynie surowców, 
a następnie w miarę potrzeby wykorzystać w spo- 
sób jak najbardziej rozumny i celowy. Drobne 
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odpadki, na przykład wióry metali nieżelaznych, 
miedzi, aluminium itp., należy zbierać do oddziel-- 


"nych skrzynek, a następnie wykorzystywać, -na 


przykład na odlewy małych elementów. 

d. Należy stale oszczędzać narzędzia, przyrządy, 
obrabiarki. Umiejętne stosowanie i odpowiednie 
obchodzenie się z danym narzędziem przedłuża 
okres jego używalności i staje się źródłem poważ- 
nych oszczędności. Racjonalna gospodarka narzę- 
dziówa, polegająca na odpowiednim stosowaniu 
oraz na konserwacji i regeneracji, jest dzisiaj 
jednym z głównych czynników prowadzących do 
obniżenia kosztów własnych. 

e. Wreszcie jednym z podstawowych przykła- 
dów oszczędności jest oszczędzanie energii elek- 
trycznej. Jest to obowiązek każdego obywatela. 


Przytoczone przykłady oszczędności nie wyczer- 
pują tego ważnego zagadnienia. Trzeba pamiętać 
o tym, że oszczędzanie jest jedną z głównych zasad 
gospodarki socjalistycznej i powinno się stać na- 
wykiem kierującym wszystkimi czynnościami ucz- 
nia. Opierając się na wyżej omówionych zasadach 
przy planowaniu, wykonawstwie i kontroli pro- 
dukcji warsztatu szkolnego, stosując zwłaszcza 
systematycznie oszczędzanie, zbliżymy warsztat 
szkolny do warsztatu przemysłowego, wytworzy- 
my takie warunki, w jakich później absolwent. 
szkoły będzie pracował i przyczynimy się w tym 
większym stopniu do przygotowania sprawniej- 
szych kadr pracowników przemysłu energetyczne- 
go. Jednocześnie zaś wychowamy nowego człowie- 
ka w duchu socjalistycznym, obywatela Polskiej 
Rzeczypospolitej Ludowej. 


Il. OSPRZĘT SIECIOWY DO LINII NAPOWIETRZNYCH 


1. Zaciski odgałężne dwuśrubowe do przewo- 
dów miedzianych o przekrojach od 4 do 150 mm*, 
wg PN/E-92305 

Zaciski odgałęźne dwuśrubowe przeznaczone są 
do łączenia przewodów miedzianych gołych, w od- 
gałęzieniach nie wystawionych na siłę naciągu 


Rys.1. Zacisk odgałęźny dwuśrubo- 
wy do przewodów miedzianych 
(ri. 1). Znaczy to, że zaciski te mogą służyć ie 
do przewodzenia prądu elektrycznego, nie mogą 
natomiast służyć do przenoszenia sił mechanicz- 


nych. W zależności od przeznaczeńia ustalono sie- 
dem wielkości zacisków, a mianowicie: 4—16, 
4—25, 6—35, 6—50, 6—70, 10—95 i 10—150. Licz- 
by te wyrażają zakres dopuszczalnych przekrojów 
łączonych przewodów. Oznacza to np., że zacisk 
6—35 należy stosować, gdy do linki 35 mm? chce- 
my przyłączyć linkę 6 mm? lub do linki 35 mm* 
chcemy przyłączyć linkę 16 mm? itd. 


Na obu powierzchniach czołowych górnej szczęki 
zacisku, w miejscu wskazanym na rys. /-01-00, 
powinny być wytłoczone napisy: na jednej po- 
wierzchni — a) znak wytwórni, b) wielkość za- 
cisku (np. 10—95); na drugiej powierzchni ;-— 
c) PN/E-92305. 


Konstrukcja zacisku polega na tym, że prze- i 
wód główny i odgałęziony są ściskane między 
szczęką dolną (rys. 1-01-02) i szczęką górną (rys. 
1-01-01) za pomocą dwóch śrub i dwóch nakrętek. 
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Kształt szczęki górnej i podłużnych "wycięć na 
śruby umożliwiają prawidłowe ściskanie dwóch 
przewodów 0 różnych przekrojach mieszczących 
się w granicach liczb charakteryzujących wielkość 
zacisku. AE. | | 

Szczęki powinny być prasowane z miedzi o wy- 
trzymałości na rozciąganie co najmniej 20 kG/mm*, 
muszą być obcięte gładko, prostopadle do osi po- 
dłużnych. Powierzchnie szczęk powinny być gład- 
kie. Śruby i nakrętki są stalowe, ocynkowane dla 
zabezpieczenia przed korozją (rys. I-01-00, I-01-01, 
1-01-02). 


2. Zaciski odgałęźne dwuśrubowe do przewo- 
dów aluminiowych, stalo-aluminiowych, ze stopu 
aluminium o przekrojach od 4 do 150 mm, wg 
PN/E-92308 


Zaciski odgałęźne dwuśrubowe przeznaczone są 
do łączenia przewodów gołych aluminiowych, sta- 
lo-aluminiowych lub ze stopu aluminium, man- 
ganu i krzemu (aldreyowych), w odgałęzieniach 
nie wystawionych na siłę naciągu (rys. 2). Ozna- 
cza to, że zaciski te mogą służyć tylko do prze- 


Rys. 2. Zacisk odgałęźny dwuśru- 
bowy do przewodów aluminiowych 


wodzenia prądu elektrycznego, nie mogą nato- 
miast służyć do przenoszenia sił mechanicznych. 

W zależności od przeznaczenia ustalono sześć 
wielkości zacisków, a mianowicie: 4—25, 6—35, 
10—50, 10—70, 16—95 i 16—150. 

Liczby te wyrażają zakres dopuszczalnych prze- 
krojów łączonych przewodów. Oznacza to np., że 
zacisk 10—50 należy stosować, gdy do linki 
50 mm? chcemy przyłączyć linkę 16 mm* itd. 

Na obu powierzchniach czołowych górnej szczę- 
ki zacisku, w miejscu wskazanym na rys. /-02-00, 
powinny być wytłoczone napisy: na jednej po- 
wierzchni — a) znak wytwórni, b) wielkość za- 
cisku (np. 10—50); na drugiej powierzchni — 
c) PN/E-92308. 

Konstrukcja zacisku polega na tym, że przewód 
główny i odgałęziony są ściskane między szczęką 
dolną (rys. 1-02-02) i szczęką górną (rys. 1-02-01) 
za pomocą dwóch śrub, dwóch nakrętek i podkład- 
ki (rys. I-02-03). Przy zaciskach miedzianych pod- 
kładki nie były konieczne ze względu na to, że 


miedź jest twardsza od aluminium, mającego. 
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jeszcze charakterystyczną cechę ustępowania pod 
działaniem nacisku. Śj sy 

Kształt szczęki górnej i podłużnych wycięć na 
śruby umożliwiają prawidłowe ściskanie dwóch 
przewodów o różnych przekrojach mieszczących 
się w granicach liczb charakteryzujących wielkość 
zacisku. | | 

Szczęki i podkładka powinny być prasowane 
z aluminium, gładko obcięte, prostopadle do osi 
podłużnych. Powierzchnie ich powinny być rów- 
nież gładkie. Śruby i nakrętki są stalowe, ocyn- 
kowane dla zabezpieczenia przed korozją (rys. 
I-09-00, 1-02-01, I-02-02, I-02-03). 


3. Uchwyty płytkowe do przewodów aluminio- 
wych, stalo-aluminiowych lub ze stopu aluminium 
o przekrojach od 16 do 120 mm* 

Uchwyty płytkowe służą do mocnego zawiesze- 
nia na izolatorach lub do mocnego łączenia prze- 
wodów gołych aluminiowych, stalo-aluminiowych 
lub ze stopu aluminium. A więc uchwyty te, oprócz 
przewodzenia prądu elektrycznego, muszą również 
przenosić siły mechaniczne (rys. 3). 

W zależności od przeznaczenia ustalono cztery 
wielkości uchwytów, a 
mianowicie: 16, 25—35, 
530—70 i 95—120. Liczby te 
wyrażają zakres dopusz- 
czalnych przekrojów za: 
wieszanych przewodów. 
Oznacza to np., że uchwyt 
50—70 może służyć zarów- 
no do zawieszenia prze- 
wodu o przekroju 50 mm?, jak i 70 mm*. 

Na płytkach uchwytu, w miejscach wskazanych 
na rys. I-03-00, powinny być wytłoczone napisy: 
a) z jednej strony — znak wytwórni, b) z drugiej 
strony — wielkość uchwytu (np. 95—120). 

Konstrukcja uchwytu polega na tym, że linka 


Rys. 3. Uchwyt płytkowy 


- po utworzeniu pętli lub linka odgałęziona (ale tego 


samego przekroju) ściskana jest między dwiema 
identycznymi płytkami za pomocą śruby i nakręt- 
ki (rys. I-03-00). Kształt i nacięcia poprzeczne wy- 
cięć w obu płytkach całkowicie uniemożliwiają 
(po ściśnięciu płytek śrubą) wysunięcie się linki 
z uchwytu (rys. 1-03-01). ' 

Płytki powinny być odlewane w formach me- 
talowych ze stopu aluminiowego odpornego na ko- 
rozję. Śruby i nakrętki są stalowe ocynkowane, 
dla zabezpieczenia przed korozją (rys. 1-03-00, 
1-03-01). 

4. Uchwyty pętlicowe do przewodów aluminio- 
wych, stalo-aluminiowych lub ze stopu aluminium 
o przekrojach od 16 do 120 mm*, wg PN/E-92312 

Uchwyty pętlicowe służą do mocnego zawiesze- 
nia na izolatorach przewodów gołych aluminio- 


man uć. | vo Jake — add KÓŁ 


wych, stalo- aluminiowych lub ze stopu aluminium. 


To znaczy, że uchwyty te oprócz przewodzenia 


prądu elektrycznego przenoszą. również siły me- 


chaniczne (rys. 4). 
W zależności od przeznaczenia, ustalono cztery 


"wielkości uchwytów, a mianowicie: 16, 25—35, 


Rys. 4. Zamocowanie linki na 
izolatorze za pomocą uchwytu 
pętlicowego 


50—70 i 95—120. Liczby te wyrażają zakres do- 
puszczalnych przekrojów zawieszonych przewo- 
dów. Oznacza to np., że uchwyt 25—35 może słu- 


żyć zarówno do zawieszenia przewodu | [o Kizólco- 
ju 25 mm, jak i 35 mm?. Ś 

Na górnej szczęce uchwytu, w miejscach wska- 
zanych na rys. I-04-01, powinny być wyłtoczone 
napisy: z prawej strony — a) znak wytwórni, 
b) wielkość uchwytu (np. SRA z lewej strony — 
c) PN/E-92312. 


Konstrukcja uchwytu polega na tym, że linka 
po utworzeniu pętli ściskana jest między szczęką 
górną (rys. I-04-01) i szczęką dolną (rys. I-04-02) 
za pomocą dwóch śrub i dwóch nakrętek. Kształt 
i nacięcia poprzeczne wycięć w obu. szczękach 
całkowicie uniemożliwiają (po śŚciśnięciu szczęk 
śrubami) wysunięcie się linki z uchwytu. 

Szczęki powinny być odlewane w formach meta- 
lowych lub tłoczone na gorąco ze stopu aluminio- 
wego odpornego na korozję. Śruby i nakrętki są 
stalowe ocynkowane dla zabezpieczenia przed ko- 
rozją (rys. I-04-00, 1-04-01, I-04-02). 


Ii. OSPRZĘT KABLOWY 


1. Zaciski przelotowe mosiężne z wkrętami do- 
ciskowymi do żył miedzianych o przekrojach od 
16 do 240 mm? 

Zaciski przelotowe służą do łączenia miedzia- 
nych żył kabla łączonego w mufach kablowych 
przelotowych (rys. 5). Zaciski przelotowe z wkrę- 
tami dociskowymi stosuje się do kabli o napięciu 


Rys. 5. Zacisk przelotowy mosięż- 
ny z wkrętami dociskowymi 
znamionowym do 15 kV. Mają one za zadanie je- 
dynie przewodzenie prądu elektrycznego, bez 
przenoszenia sił mechanicznych. 

W zależności od przeznaczenia ustalono 10 wiel- 
kości zacisków, a mianowicie: 16, 25, 35, 50, 70, 95, 
120, 150, 185 i 240, wyrażających przekrój łączo- 
nych żył. Oznacza to np., że zacisk 50 służy do 
połączenia elektrycznego dwóch żył miedzianych 
kabla o przekroju 50 mm*. 

7 boku zacisku, w miejscu wskazanym na rys. 
11-01-00, powinny być wytłoczone napisy: a) znak 
wytwórni, b) wielkość zacisku (np. 95). 

Zacisk składa się z rurki mosiężnej z szesna- 


 stoma nagwintowanymi otworkami na wkręty do- 


ciskowe, służące do zaciśnięcia żył kabla. Średnica 
wewnętrzna rurki jest tak dobrana, aby żyła ka- 


bla swobodnie weszła. Grubość ścianki jest nie- 
mniejsza niż średnica wkrętów, które są dobrane 
konstrukcyjnie. Otwór w środku zacisku służy do 
lutowania. Zaciski powinny być wykonane z rurki 
mosiężnej odpowiedniej średnicy wewnętrznej 
i zewnętrznej. Rurkę należy pociąć na odcinki Od- 
powiadające długości zacisku, a następnie należy 
wywiercić i nagwintować otworki na wkręty do- 
ciskowe. Krawędzie rurki powinny być zaokrą- 
glone. Wymiary zacisków zestawione są w tabeli 
na rys. 11-01-00, Wkręty dociskowe są wykony- 
wane z końcami stożkowymi, bez łbów, z gwintem 
na całej długości, wg normy PN/M-82273. 

Ze względu na konieczność lutowania z miedzia- 
nymi żyłami kabli oraz ze względu na wytrzyma- 
łość mechaniczną gwintów, zaciski przelotowe 
z wkrętami dociskowymi należy wykonywać 
z twardego mosiądzu (CuZn37). 

2. Zaciski przelotowe mosiężne lutowane do żył 


miedzianych o przekrojach od 25 do 185 mm* 
Zaciski przelotowe (rys. 6) służą do łączenia 


miedzianych żył kabla łączonego w mufach kablo- 


wych przelotowych. 

Zaciski przelotowe do lutowania stosuje się z re- 
guły dla kabli na napięcie znamionowe >pawyze 
19KkV. 

W zależności od przeznaczenia ustalono 8 wiel- 
kości zacisków, a mianowicie: 25, 35, 50, 70, 95, 
120, 150 i 185, wyrażonych przekrojami łączonych 
żył. Oznacza to np., że zacisk 95 służy do połącze- 
nia elektrycznego dwóch żył miedzianych kabla 
o przekroju 95 mm?, 


7 PDP: 


Ś Z boku zacisku, w miejscu wskazanym na rys. > 
- 11-02-00, powinny być wytłoczone napisy: a) znak 


wytwórni, b) wielkość zacisku (np. 185). 
Zacisk składa się Z rurki mosiężnej z podłuż- 
nym wycięciem do lutowania. Średnica wewnętrz- 


; 6. Lutowanie zacisku przelotowego mosiężnego do 
lutowania 


na rurki jest tak dobrana, aby żyła kabla swobod- 
nie weszła. Grubość ścianki jest dobrana konstruk- 
cyjnie. 


Zaciski powinny być wykonane z rurki mosięż- 


nej o odpowiedniej średnicy zewnętrznej i we- 


wnętrznej. Rurkę należy pociąć na odcinki odpo- 
wiadające długości zacisku, a następnie wyciąć 
w nich odpowiednie otwory. Ze względu na zja- 


wisko ulotu, występujące przy wysokim napię- 


ciu, krawędzie zacisków muszą być zaokrąglone. 
Powierzchnia zacisków musi być tak obrobiona, 
aby od strony wewnętrznej umożliwiała dobre lu- 
towanie, a od strony zewnętrznej aby nie było 
ostrych krawędzi i zadr powodujących powstawa- 
nie ulotu. 

Ze względu na konieczność lutowania z miedzia- 
nymi żyłami kabla omawiane zaciski przelotowe 
muszą być wykonane z mosiądzu lub miedzi. 

Wymiary zacisków zestawione są w tabeli na 
rys. 11-02-00, 

3. Zaciski łapkowe mosiężne do kabli miedzia- 
nych nieprzecinanych o przekrojach od 6 do 
120 mm? 

Zaciski łapkowe służą do przyłączania odgałę- 
zień do kabli z żyłami nie przeciętymi. Stosuje się 
je do kabli z żyłami miedzianymi. Z żył nieprze- 
cinanych zdejmuje się izolację 1 wówczas przyłącza 
się za pośrednictwem zącisków odgałęziający się 
kabel, jak na rys. 7. 

W zależności od przeznaczenia ustalono 9 wiel- 
Kości zacisków, a mianowicie: 6, 10, 15, 25, 35, 56, 
70, 95 i 120, wyrażonych przekrojami żył nieprze- 
cinanych. Oznacza to np., że zacisk 70 służy do 
przyiączenia odgałęzienia do kabla z żyłami nie 
przeciętymi o przekroju 70 mm*. 

Na łapkach, w miejscach wskazanych na rys. 
11-03-00, powinny być wytłoczone napisy: a) na 
łapce górnej — wielkość zacisku (ap. 120), b) na 
łapce dolnej — znak wytwórni. | 


Zacisk składa się z dwóch łapek połączonych 
wkrętem, który służy jednocześnie do przykręce-. 
nia końcówki przyłączanej żyły. Półkoliste wy- 

cięcia w łapkach, dostosowane do średnicy prze- 


Rys. 7. Zastosowanie zacisków łapkowych mosiężnych do 
łączenia kabli miedzianych nieprzecinanych w mufie trój- 
nikowej 

wodu, pozwalają na pełne elektryczne wykorzy- 
stanie przekroju, nie powodując zagęszczenia prą- 
du w miejscach styku łapek z przewodem, które 
mogłoby spowodować nagrzanie i przepalanie 
przewodu. 

Łapki do zacisków 6, 10 i 15 należy wykonywać 
z prętów mosiężnych o przekroju 15 X 8 mm; 
łapki do zacisków 25, 35 i 50 należy wykonywać 
z prętów 18 X 10 mm, a łapki do zacisków 70, 
99 i 120 — z prętów 20 X 15 mm. 

Ze względu na wytrzymałość mechaniczną i od- 
powiednią przewodność styków zaciski łapkowe do 
kabli miedzianych muszą być wykonane z mosią- 
dzu (rys. 71-03-00, 11-03-01, 11-03-02) 


4. Zaciski elastyczne do kabli aluminiowych 
nieprzecinanych z żyłami o przekrojach od 10 do 
25 mm? i od 35 do 70 mm? 

Zaciski te służą do przyłączania odgałęzień do 
kabla bez przecinania jego żył (rys. 8). Mają one 
zastosowanie do kabli z żyłami aluminiowymi. Za- 


Rys. 8. Zacisk elastyczny, alumi- 
niowy do kabli nieprzecinanych 
ciski te stosuje się w mufach trójnikowych lub 
krzyżowych. | 
Na pozbawione izolacji, lecz nie przecięte żyły 


_ kabla przelotowego zakłada się rozbieralne zaciski, 


3.88 których przyłącza się końce żył kabla odgałę- 
ziającego się. j 


Na rysunkach  /I-04-00, II-04-01, 11-04-09, 


11-04-03 i 11-04-04 przedstawiono zacisk stosowa- 
ny do kabla przelotowego 0 żyłach od 10 do 
25 mm? i do kabla odgałęźnego o żyłach od 6 do 
16 mm?. 

Na rysunkach //-04-10, 11-04-11, 11-04-12, 
11-04-13 i 11-04-14 przedstawiono zacisk stosowa- 
ny do kabla przelotowego o żyłach od 35 do 
70 mm? i do kabla odgałęźnego od 6 do 70 mm*. 

Na zaciskach w miejscu wskazanym na rys. 
11-04-01 i 11-04-11 powinny być czytelnie wytło- 
czone: a) wielkość zacisku (np. 10—25 i 6—16), 
b) znak wytwórni. 

Zacisk składa się ze sprężynującej płytki stalo- 
wej /, aluminiowej przekładki 2, podkładki sta- 
liwnej 5, jarzma 4 i 2 nakrętek 5. Żyły obu kabli 
Ściśnięte są między sprężystą płytką i podkładką 
za pomocą jarzma i nakrętek. Aluminiowe prze- 
kładki służą do przewodzenia prądu z żyły prze- 
lotowej na odgałęzienie. Płytka stalowa sprężysta 
zapobiega obluzowaniu zacisku, które może na- 
stąpić wskutek tzw. płynności aluminium. 

Płytki sprężyste wykonuje śię ze stali spręży- 
stej. Po wykonaniu płytki należy je zahartować. 
Przekładki aluminiowe wykonuje się z alumi- 
nium, jako z materiału dobrze przewodzącego prąd. 
Jarzmo wykonuje się ze stalowego pręta (St87) 
o odpowiedniej średnicy. Podkładki należy: odlać 
ze staliwa, rowek na przewód i jarzmo wygładzić 
pilnikiem. Wszystkie części z wyjątkiem alumi- 
niowej przekładki należy ocynkować dla zabez- 
pieczenia przed korozją (rys. od //-04-00 do 
11-04-14). 


5. Końcówki kablowe lutowane do żył miedzia- 
nych o przekrojach od 2,5 do 150 mm* 


Do przyłączania żył kablowych do zacisków, 


aparatów służą końcówki kablowe (rys. 9). Do 
mniejszych przekrojów kabli miedzianych stoso- 
wane są zazwyczaj końcówki tłoczone mosiężne, 
do szybkiego montażu używane są końcówki na- 
kładkowe mosiężne, 
do większych prze- 
krojów kabli stoso- 
wane są często koń- 
cówki z blachy mie- 
dzianej, lutowane, a 
do kabli o specjal- 
nie dużym znaczeniu 
dla ruchu należy stosować końcówki mosiężne 
z wkrętami dociskowymi, lane, z otworem do zlu- 
towania żyły z końcówką. 


Rys. 9. Końcówka kablowa do 
. lutowania 


W zależności od przeznaczenia ustalono 12 wiel- 


kości końcówek z blachy miedzianej, a mianowi- 
cie: 2,5, 4, 6, 10, 16, 25, 35, 50, 70, 95, 120i 150, wy- 
rażonych przekrojami zakańczanych żył. Oznacza 
to np., że końcówka 6 służy do zakończenia żyły 
kabla miedzianego o przekroju 6 mm?. Z boku. 
końcówki, w miejscach wskazanych na rys. 


11-05-00, powinny być wytłoczone napisy: a) wiel- 


kość końcówki (ap. 35), b) znak wytwórni. 


Końcówki powinny być wycinane z blach mie- 
dzianych odpowiednich grubości i zaginane na 
prętach dobranych do właściwych średnic. Po- 
wierzchnia końcówek powinna być tak gładka, 
aby umożliwić dobre lutowanie i osiągnąć dobrą 
powierzchnię styku. Dla ochrony przed korozją 
końcówki powinny być pobielone (pokryte cie- 
niutką warstwą cyny). 


Wymiary dobrano konstrukcyjnie w ten sposób, 
aby odpowiednie żyły kabli lekko wchodziły w za-. 
giętą część końcówki i aby wielkość powierzchni 
dociskanej gwarantowała dobry elektryczny styk. 


Ze względu na konieczność lutowania z miedzia- 
nymi żyłami kabli oraz odpowiedniego wygina- 
nia, omawiane końcówki kablowe muszą być wy- 
konane z miedzi (rys. //-05-00). | 


6. Końcówki kablowe nakładkowe do żył alu- 
miniowych o przekrojach znamionowych od 16 
do 95 mm?, wg PN-53/E-92817 

Do zakończenia żył kabli aluminiowych można 
stosować, przy mniejszych przekrojach, końcówki 
nakładkowe aluminiowe, przy 'czym należy pa- 
miętać o dociągnięciu po pewnym czasie śrub 
(rys. 10). 

W zależności od zakresów przekrojów żył, do 
których końcówki są przeznaczone, oraz od liczby 
nakładek, ustala się 
trzy wielkości koń- 
cówek: 

a) 16—25 — koń- 
cówka  jednonakład- 
kowa do żył o prze- 
krojach  znamiono- 


wych od 16 do 25  pys. 10. Końcówka kablowa 
nakładkowa do żył aluminio- 


mm? (rys. 11-06-00, 
11-06-01, 11-06-02). WYS A 

b) 35—50 — końcówka dwunakładkowa do żył 
o przekrojach znamionowych od 35 do 50 mm? 


(rys. II-06-10, 11-06-11, 11-06-12). 
c) 70—95 — końcówka dwunakładkowa do żył 
o przekrojach znamionowych od 70 do 95 mm? 
(rys. 11-06-20, 11-06-21, 11-06-22). | 
Na końcówce, w miejscu wskazanym na rysun- 
kach, powinny być czytelnie wytłoczone: a) wiel-- 
kość końcówki (np. 35—50), b) znak wytwórni. 


/ > maca > 
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| Część "dolna końcówki i nakładka powinny być 
gładkie, bez gratów i zadziorów, uszko końcówki 
powinno być płaskie. 

Część dolna końcówki powinna być wykonana 
z blachy lub taśmy aluminiowej, nakładka powin- 
na być wykonana ze stali resorowej lub spręży- 


nowej, a wkręty ze stali St37. Wszystkie części - 


stalowe powinny być ocynkowane dla zabezpie- 
czenia przed korozją. Zastosowanie podkładki 
sprężynującej jest konieczne ze względu na ustę- 
powanie aluminium pod wpływem stałego nacisku 
(rys. od 11-06-00 do 11-06-22). 


7. Końcówki kablowe spawane do żył aluminio- 
wych o przekrojach od 16 do 1000 mm*, wg 
PN-53/E-92814 


Końcówki kablowe do spawania przeznaczone są 
do zakończenia żył kabli o większych przekrojach 
io dużym znaczeniu dla ruchu. Na rys. 1l przed- 
stawiono zakończenie kabla za pomocą głowicy 
butelkowej z żyłami zakończonymi omówionymi 
tu końcówkami. 


U 

W zależności od. przeznaczenia 

ustalono 16 wielkości końcówek, a 
mianowicie: 16, 25, 35, 50, 70, 95, 
120, 160, 185, 240, 300, 400, 500, 625, 
800 i 1000, wyrażonych przekrojami 
zakańczanych żył. Oznacza to np., że 
końcówka 1000 służy do zakończenia 
żyły kabla aluminiowego o przekro- 
ju 1000 mm2. 

Końcówki w miejscach wskaza- 
nych na rys. //-07-00 powinny mieć 
odlane łącznie z końcówkami lub 
wytłoczone czytelnie: a) wielkość © 
końcówki (np. 800), b) znak wy- 
twórni. | 

Końcówki powinny być wykonane 
ze stopu aluminiowego jako odlewy 


Rys. 11. Za= w formach metalowych. Krawędzie 
baatez sę nie powinny mieć gratu. Płaszczyz- 
sax pe ny ucha końcówki powinny być 
cy u el 0- [4 r . ; 
wej z żyłami równoległe. Główne wymiary koń- 
zakończony- cówek podane są w tabeli na rys. 
mi końców- 


III. WYŁĄCZNIKI RĘCZNE 


1. Wyłącznik drążkowy nożowy natablicowy, 
prądu zmiennego, trójbiegunowy, 100A, 500V 
| Wyłączniki drążkowe nożowe stosowane są jako 
wyłączniki główne w tymczasowych instalacjach 
wnętrzowych niskiego napięcia oraz do przyłą- 
czania silników do sieci w instalacjach tymczaso- 
wych i laboratoriach. Wyłączniki drążkowe nożo- 
we budowane są jako jedno-, dwu- lub trójbiegu- 
nowe (rys. 12). 

Na rysunku 12 przedstawiony jest wyłącznik 
drążkowy nożowy trójbiegunowy prądu zmienne- 
go. Nazwa „drążkowy' 
pochodzi od  opatrzo- 
nego rękojeścią drążka, 
służącego do operowa- 
nia wyłącznikiem. 

Wyłącznik składa się 
z podstawy gumoido- 
wej lub marmurowej 
oraz noży umocowa- 
nych w obrotowych 
przegubach styków. No- 
że, połączone poprzeczką 
izolacyjną, zaopatrzoną 
w rączkę, wchodzą w 
styki nieruchome. Wy- 
łączniki 0 podstawie 


Rys. 12. Wyłącznik drąż- 

kowy nożowy natablico- 

wy, trójbiegunowy, prądu 
zmiennego 


z marmuru spotyka się obecnie rzadko. W wypadku : 


stosowania marmuru jego powierzchnia nie pole- 


rowana musi być pokryta warstwą lakieru dla 
ochrony przed wilgocią. 

Ze względów bezpieczeństwa pracy po otwarciu 
wyłącznika noże nie powinny pozostawać pod na- 
pięciem; w tym celu noże wyłącznika należy łą- 
czyć za pomocą przewodów z odbiornikiem, prze- 
wody zaś zasilające ze stykami stałymi (rys. 18). 

Jeżeli wyłącznik ma być zainstalowany w po- 
zycji pionowej, szczęki 
stykowe powinny znaj- 
dować się u góry. Ta- 
kie położenie bowiem 
uniemożliwia samo- 
czynne włączenie pod 
wpływem własnego cię- 
żaru noży. Noże wy- 
łączników wielobiegu- 
nowych połączone są 
ze sobą za pomocą drą- 
żka wykonanego z ma- 
teriału izolacyjnego, 
zaopatrzonego w rączkę, co umożliwia otwieranie 
lub zamykanie obwodów jednocześnie na wszyst- 
kich biegunach. 


Dobrze Źle 


Rys. 13. Przyłączenie wyłącz- 
nika do sieci 


Przy prądzie zmiennym każda zmiana kierunku 
prądu powoduje zgaszenie łuku, który powstał 
przy otwieraniu noży wyłącznika. Z tego powodu 
do urządzeń na prąd zmienny stosuje się wyłącz- 
niki drążkowe zwykłe, nie migowe. 


Wyłączniki drążkowe budowane są przeważnie 
na natężenie prądu 60, 100, 200 i 400A. Należy 
zaznaczyć, że powyżej 100 A wyłączniki powyższe 
nie nadają się do wyłączania prądów znamiono- 
wych i zasadniczo są używane jako odłączniki. 

Na powierzchni płyty, w miejscu wskazanym 
na rys. 111-01-00, powinny być wytłoczone napisy: 
a) znak wytwórni, b) /n = 100A, Un = 500 V. 


Konstrukcja wyłącznika jest jasno przedstawio- | 


na na rys. 711-01-00. Na płycie gumoidowej zamo- 
cowane są styki i przeguby za pomocą śrub z łba- 
mi sześciokątnymi i nakrętek czworokątnych. 
Styki i przeguby połączone sę ze śrubami do przy- 
łączania przewodów szynami miedzianymi. Sposób 
zamocowania noży w przegubach (z zastosowaniem 
tulejki oporowej i podkładki sprężynującej) gwa- 
rantuje stały docisk i dobry styk elektryczny. Noże 
połączone są z poprzeczką (drążkiem) za pomocą 
złączy, wkrętów i nakrętek czworokątnych. Dla 
przymocowania środkowego noża, zamiast wkrętu 
zastosowano śrubę dwustronną, na którą nakręca 
się rączkę. Aby uniemożliwić opadnięcie noży na 
zewnątrz, stosuje się opory wykonane z płaskow- 
nika stalowego, zaś do zabezpieczenia gwintu śrub 
zaciskowych przy zamykaniu wyłącznika służy 
podpórka. 

Noże, styki, przeguby i szyny wykonane są 
z płaskownika miedzianego o wymiarach 152 mm, 
dobranego na dopuszczalne obciążenie 100 A. Styki 
powinny być wykonane z płaskownika z miedzi 
sprężystej, aby zapewnić ich docisk do noży wy- 
łącznika. Śruby, nakrętki i podkładki do podłą- 
czania przewodów muszą być mosiężne. Pozostałe 
śruby, nakrętki, podkładki i wkręty są stalowe. 
Złącza, tulejki i śrubę dwustronną należy wykonać 
ze zwykłej stali St37, natomiast blaszki oporowe 
i podkładki sprężynujące — ze stali sprężystej. 
Płytę, poprzeczkę i podpórkę należy wykonać 
z płyty gumoidowej grubości 12 mm. Rączka po- 
winna być ebonitowa. Poszczególne części mogą 
być wykonane z dokładnością niewiększą niż 
+ 0,1 mm, powierzchnie ich powinny być gład- 
kie (rys. od 111-01-00 do III-01-12). 


2. Wyłącznik drążkowy nożowy natablicowy, 
prądu stałego, dwubiegunowy, 100 A, 500 V. 

Na rys. 14 przedstawiony jest wyłącznik drąż- 
kowy, nożowy dwubiegunowy, prądu stałego. Za- 
stosowanie jego jest takie samo jak wyłącznika 


prądu zmiennego. Natomiast wykonanie noży tych. 


wyłączników w obu przypadkach jest nieco od- 
mienne. Łuk. powstający przy przerywaniu ob- 
wodu prądu stałego gaśnie trudniej niż łuk w ob- 
wodzie prądu zmiennego. Z tego względu kon- 
strukcja wyłącznika prądu stałego musi być nieco 
inna niż opisana w punkcie poprzednim. Koniecz- 


ne jest zastosowanie wyłączników umożliwiają- 
cych momentalne wyłączenie. 

Na rys. 14 przedstawiony jest wyłącznik draż ż 
kowy prądu stałego, który oprócz noży głównych 
posiada niewielkie noże dodatkowe, „połączone 
z tamtymi za pomocą sprężyny S$. Przy odchyleniu 
o pewien kąt noży głównych, noże dodatkowe zo- 
stają szybko wyciągnięte ze ZR, 
szczęk zapewniając natych- 
miastowe przerwanie łuku, 
niezależnie od prędkości 
obrotu noży głównych. 

Na powierzchni płyty, w 
miejscu wskazanym na rys. 
111-02-02,powinny być wytło- 
czone napisy: a) znak wy- 
twórni, b) In 5 100A, Un = 
300 V. 

Konstrukcja "wyłącznika 
z wyjątkiem noży jest iden- 
tyczna jak dla prądu zmien- 


Rys. 14. Wyłącznik 


nego i jest jasno przedsta- _ grążkowy noża 
wiona na rys. JIII-02-00. Pa: kan 
Sprężyny do noży dodatko- "stałego 


wych dobrane są z norm 

maszynowych (NM) opracowanych przez Central- 
ne Biuro Konstrukcji Maszynowych w Bytomiu 
(rys. 111-02-07). 

Dobór materiału i obróbka — jak dla wyłącz- 
nika prądu zmiennego. (Rys. od /1//-02-00 do - 
111-02-07, 111-01-08, I11-01-09,III-01-10, III-01-11, 
II1-01-12, III-01-02,1I1-01-06, 111-01-07). 

3. Wyłącznik zatablicowy nożowy, prądu zmien- 
nego, trójbiegunowy, 100 A, 500 V ? 

Wyłączniki tego typu mają zastosowanie w roz- 


dzielniach tablicowych niskiego napięcia. W no- 


pętla 
= 


= ni 
NŻĄ 


Rys. 15. Wyłącznik zatablicowy 
nożowy, prądu zmiennego 
woczesnych rozdzielniach tablicowych tablice wy- 
konywane są z blach stalowych, na których u- 
mieszczone są przyrządy pomiarowe i aparatura 


j 


IEsĘ 


obsługiwana ze strony czołowej. Na rys. 15 przed- 
stawiono zasadę montowania wyłącznika zatabli- 
cowego. Doprowadzenie prądu i noże wyłącznika 
umieszczone są z tylnej strony tablicy, zaś napęd 
ze strony czołowej. Rys. /11-03-00 przedstawia ze- 
stawienie wyłącznika zatablicowego, a rysunki 
III-03-01 do III-03-31 — poszczególne części wy- 
łącznika. 

Podstawę stanowi płyta izolacyjna gumoidowa 
(rys. 111-03-22), do której przymocowane są cześci 
przewodzące, części służące do umocowania i na- 
pędu wyłącznika. Części przewodzące: szyny, 
przeguby i styki wykonane są z płaskownika mie- 
dzianego 15 X 2 mm. Noże wykonane są z twar- 
dej blachy miedzianej grubości 1 mm, zgiętej 
w kształcie litery U. Do podstawy przykręcona 
jest stalowa płytka tylna, do której przymocowa- 
ne jest łożysko dźwigni. Napęd wyłącznika składa 
się z obrotowej dźwigni z rączką, popychacza i izo- 
lacyjnej poprzeczki, łączącej noże za pośrednic- 
twem przegubów. 


Wyłącznik przymocowuje się do tablicy za po- 
średnictwem płyty tylnej i czołowej. Tablica ściś- 


nięta jest pomiędzy płytkami połączonymi za po- 
mocą 4 wkrętów. W tablicy należy wyciąć prosto- 
kątny otwór dla przepuszczenia łożyska dźwigni 
na drugą stronę tablicy oraz 4 otwory na śruby. 
Wielkość i rozstawienie otworów jak na płytce 
czołowej. 


Na płytce czołowej należy wytłoczyć napis: 
a) znak wytwórni, b) 1004A, 500V. 


Wszystkie części metalowe, nieprzewodzące prą- 
du, są stalowe. Dla zabezpieczenia od rdzy należy 
je oksydować lub ocynkować. 


Rodzaj obróbki poszczególnych części pedapa 
na rysunkach. 


Zestawienie całości wraz z częściami znormali- 
zowanymi przedstawia rys. ///-03-00. Części nie 
znormalizowane przedstawiono na rys //1-03-01 
do //1-03-31. 
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- 120 mm2 BRON 20 II-02-06 Nóż dodatkowy. 40 
II-03-01 Łapka górna 20 III-02-07 Sprężyna |. 40 
11-03-02 Łapka dolna 21 III-03-00 Wyłącznik zatablicowy nożowy, prądu 
| II-04-00 Zacisk elastyczny do kabli aluminiowych 0 said RÓW 100A, 500V  .(40-41) 
nieprzecinanych od 10 do 25 mm* zł -03- ączka . (40-41) 
| 11-04-01 Płytka GSR 22 III-03-02 Wkręt (40-41) 
11-04-02 Przekładka . 22 II-03-07 Szyna (40-41) 
II-04-03 Podkładka . 23 III-03-10 Styk (40-41) 
11-04-04 Jarzmo . 23 A ao ŚR > 
II-04-10 + Zacisk elastyczny do kabli aluminiowych TTL. da> i A BEE a. = 
nieprzecinanych od 35 do 70 mm* 24 Tyr. sg yLKa 
II-04-11 Płytka WERE C2 „ 24 -03-15 Przegub stykowy 42 
II-04-12 Przekładka . . 25 io) > > 
II-04-13: Podkładka . 25 AR yvKa . 
1I-04-14  Jarzmo . ; -26 [11-03-22 Płyta podstawowa d 44 
II-05-00 Końcówki kablowe lutowane do żył mie- AE B= tyl 3 . 
- dzianych od 2,5 do 150 mm? . 26 UI-0 3 2 ołika y ze a 
II-06-00 Końcówka kablowa jednonakładkowa do ITi-03 29 Sa a R OWA - 
żył aluminiowych od 16 do 25 mm*, wś 8 Ę ŻySKO AZWIĘNI 
PN-53/E-92817 . > R -03-30 _Popychacz > 
II-06-01 Część dolna . 27 III-03-31 Dźwignia 
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